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© Verfahren zur Querf alzung von Bahnen sowie Falzapparat zur Durchfuhrung des Verfahrens 

© Verfahren zur Querfalzung von von einer Bahn, insbeson- 
dere von einer mittets einer LSngsschneidvorrfchtung (§ngs- 
geschnittenen Teilbahn, abgetrennten Produkten, vorzugs- 
weise Druckexemplaren, wobei die Produkte zur Querfal- 
zung von einem Falzmesser elnes Felzmesserzylinders be- 
aufschtagt werden und eine Obergabe vom Falzmesserzylin- 
der zu einem Falzklappenzylinder erfolgt, dessen Falzklap- 
pen das Produkt im Falzbereich falzen und halten, dadurch 
gekennzeichnet, daS durch die Ausbildung mlndestens einer 
Falzklappe (27) a Is Mehrfachklappe (28) mindestens zwei 
Produkte (38, 38') zusammengefuhrt und em Falzklappenzy- 
linder (14) derart gehalten werden, dad sie getrennt vonein- 
ander mit deckungsgleichen oder fast deckungsgleichen 
Falzkanten benachbart ubereinander liegen. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Querfalzung 
von Bahnen sowie einen Falzapparat zur Durchfuhrung 
des Verfahrens. 

Aus der DE 36 14 263 C2 ist ein Falzapparat der ein- 
gangs genannten Art bekannt Er weist zwei getrennte 
Falzgruppen zur Querfalzung von Druckexemplaren 
auf, wobei das in der einen Falzgruppe noch in Falzklap- 
pen eines Falzklappenzylinders gehaltene erste Druck- 
exemplar mit einem Qber Bandleitungen von der ande- 
ren Falzgruppe zugefuhrte zweite Druckexemplar in 
Obereinanderlage gebracht wird Diese Art der Zusam- 
menfuhrung der beiden Druckexemplare kann zu Ab- 
weichungen ftihren, das heiBt die Ausrichtung der bei- 
den Druckexemplare zueinander ist nicht immer exakt 
Ferner besitzt der bekannte Falzapparat eine relativ 
aufwendige Konstruktion. 

Aus der DE 35 27 710 C2 ist ein weiterer Falzapparat 
der eingangs genannten Art bekannt Dieser Falzappa- 
rat weist zwei Teilbahnfuhrungen auf, sowie zwei Falz- 
messerzylinder, die an dem selben Falzklappenzylinder 
angestellt sind, wobei durch eine spezielle Falzklappe- 
nanordnung die Druckprodukte auf den Falzklappenzy- 
linder getrennt gehalten und den Falzkanten zugefuhrt 
werden. 

Nachteilig bei dieser Anordnung ist jedoch, daB die 
Druckexemplare sich zueinander stark versetzt Qber- 
lappen. Ein vorderkantengenaues Obereinanderlegen 
der Druckexemplare kann bei dieser Anordnung nur 
erreicht werden, wenn indem eine zusatzliche Einrich- 
tung zur Umleitung eines Druckexemplares vorgesehen 
ist 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein 
Verfahren der eingangs genannten Art sowie einen 
Falzapparat zur Durchfuhrung des Verfahrens zu schaf- 
feivbei denen eine exakte Produktverarbeitung* insbe- 
sondere ein prazises Falzergebnis bei einem einfachen, 
kompakten Aufbau erfolgen kann. 

Diese Aufgabe wird gemaB dem Kennzeichen des 
Verfahrensanspruches 1 und Vorrichtungsanspruches 2 
geidst 

ErfindungsgemaB ist somit vorgesehen, daB das Zu- 
sammenfuhren mehrerer Produkte am Falzklappenzy- 
linder erfolgt wobei dieses zusammenfuhren gleichzei- 
tig alt der Entstehung der Querfalzung mindestens eines 
Produktes geschieht Hierzu ist die Mehrfachklappe des 
Falzklappenzylinders vorgesehen, in der beispielsweise 
ein erstes, gefalztes Produkt gehalten ist und der — 
vorzugsweise flach dem der Falzklappenzylinder eine 
Teildrehung durchlaufen hat — das weitere Produkt zur 
Falzung zugefuhrt wird, wobei es — in Zusammenspiel 
mit einem Falzmesserzylinder — unter Bildung der Fal- 
zung von einer benachbarten Klemmbacke der Mehr- 
fachklappe aufgenommen wird. Hierdurch werden die 
beiden Produkte in zueinander korrekt ausgerichteter 
Lage zusammengeftihrt Dieses zusammenfQhren kann 
beispielsweise exakt vorderkantengenau erfolgen. Ab- 
weichungen, wie sie beim Stand der Technik aufgrund 
von ais Transportvorrichtung dienenden Bandleitungen 
beim Zusammenfuhren der Produkte auftreten konnen, 
sind beim Gegenstand der Erfindung aufgrund der 
Mehrfachklappe vermieden. Die Konstruktion der er- 
findungsgemaBen Ausgestaltung ist einfach und daher 
kostengunstig. 

Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist vorgese- 
hen, daB dem Falzklappenzylinder mehrere Falzmesser- 
zylinder fOr jeweils separate Bahnen zugeordnet sind 
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Wenn beispielsweise mittels der erwahnten Langs- 
schneidvorrichtung aus einer einem Falztrichter zuge- 
fuhrten Bahn zwei Teilbahnen gebildet werden, so lie- 
gen damit zwei separate Bahnen vor, die jeweils einem 
5 Falzmesserzylinder zugefuhrt werden konnen. Im Zuge 
dieser Anmeldung kann ein Falzmesserzylinder bezie- 
hungsweise konnen die Falzmesserzylinder gleichzeitig 
auch als Punkturzylinder ausgebildet sein, das heiBt, sie 
sind geeignet, von der jeweiligen Bahn abgetrennte Pro- 
io dukte zu fixieren. Dieses Fixieren kann beispielsweise 
mit Punkturnadeln erfolgen. Alternativ ist es auch mog- 
lich, daB das Fixieren mittels Greifern erfolgt 

Da gemaB vorstehender Ausfuhrungen dem Falz- 
klappenzylinder mehrere, beispielsweise zwei, Falzmes- 
15 serzylinder zugeordnet sein konnen, ist es moglich, daB 
die jeweiligen separaten Bahnen (insbesondere Teilbah- 
nen) jeweils mit einem Falzmesserzylinder zusammen- 
wirken, um abgetrennte Produkte der Mehrfachklappe 
zuzufuhren. Dies erfolgt derart, daB eine erste Klemm- 
20 backe der Mehrfachklappe das von einem ersten Falz- 
messerzylinder kommende Produkt aufnimmt und daB 
eine weitere, zweite Klemmbacke der Mehrfachklappe 
das von einem anderen Falzmesserzylinder kommende 
Produkt klemmend fibernimmt Die Aufnahme der Pro- 
25 dukte kann in unterschiedlichen Winkelstellungen des 
Falzklappenzylinders erfolgen. Die Anordnung der 
Falzmesserzylinder an verschiedenen Umfangspositio- 
nen des Falzklappenzylinders ftihrt zu einer platzspa- 
renden Bauform. 
30 Vorteilhaft ist es, wenn dem Falzklappenzylinder 
mehrere Greiferzylinder far die wahlweise mogliche 
Zuleitung der Produkte zu unterschiedlichen Austrag- 
wegen zugeordnet sind Auch diese Greiferzylinder be- 
finden sich an unterschiedlichen Umfangspositionen des 
35 Falzklappenzylinders. Vorzugsweise konnen dem Falz- 
klappenzylinder zwei Falzmesserzylinder und zwei 
Greiferzylinder zugeordnet sein. Dadurch, dafl mehrere 
Greiferzylinder vorhanden sind, kann mit einer sehr ho- 
hen Geschwindigkeit gearbeitet werden, da aufgrund 
40 der mehrfach vorhandenen Austragwege keine Engpas- 
se entstehen. Bei zwei Austragwegen aufgrund zweier 
Greiferzylinder steht — gegenuber einer Losung mit 
nur einem Austragweg — die doppelte Zeit zur Verfu- 
gung, so daB beispielsweise der zweite Langsfalz ohne 
45 Beeintrachtigung der Produktionsgeschwindigkeit 
durchgefUhrt werden kann. Durch die grdBeren Pro- 
duktabstande kannen die Exemplare besser verzogert 
und sicherer ausgeiegt werden. 
Mindestens einer der Greiferzylinder kann vorzugs- 
50 weise eine Falzmesseranordnung aufweisen, die mit 
dem Falzklappenzylinder zusammenwirkt Mittels der 
Falzmesseranordnung ist es moglich, bei einem Produkt 
eine weitere Querfalzung vorzunehmen. Ein Beispiel 
geht aus der Fig. 5 und deren Beschreibung hervor. 
55 Nach einem bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel ist 
vorgesehen, dafl mindestens einem der Austragwege ei- 
ne Langsfalzeinrichtung zugeordnet ist Je nach ge- 
wunschtem Falzprodukt kann hier eine Langsfalzung 
erfolgen. 

60 Bevorzugt weist mindestens einer der Greiferzylinder 
derart ausgebildete beziehungsweise angeordnete Grei- 
fer auf, daB diese nur mit einer, insbesondere — in Dreh- 
richtung des Falzklappenzylinders gesehen — voreilen- 
den Klemmbacke oder einigen Klemmbacken der 
65 Mehrfachklappe zusammenwirkt Mithin wirkt dieser 
Greifer nicht mit alien Klemmbacken der Mehrfach- 
klappe zusammen, so daB er nicht alle in der Mehrfach- 
klappe gehaltenen Produkte ubernimmt sondern nur 
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einen Teil davon, das heiBt, diejenigen, die in den lindern 10 und 11 zusammen und steht ferner in Wirk- 
Klemmbacken gehalten sind, mit denen der Greifer zu- funktion mit zwei Greiferzylindern 15 und 16. Zumin- 
sammenwirkt Die verbleibenden Produkte konnen spa- dest dem Greiferzytinder 15 ist eine Faizmesseranord- 
ter von einem anderen Greiferzylinder ubernommen nung zugeordnet so daB er gleichzeitig einen Querfalz- 
werden. Hierdurch ist es mSglich, die in der Mehrfach- 5 zylinder bildet 

klappe gehaltenen Produkte zu separieren und bei- An die Greiferzylinder 15 und 16 schlieflen sich Aus- 
spielsweise mehreren Austragwegen ziiziifuhren. tragwege 17 beziehungsweise 18 an, denen Langsfalz- 

Nach einem besonders bevorzugten Ausfuhrungsbei- einrichtungen 19 beziehungsweise 20 zugeordnet sind. 
spiel ist die Mehrfachklappe als Doppelfalzklappe aus- Am Ende der Austragwege 17 und 18 kann jeweils ein 
gebildet, das heiBt, sie besitzt zwei Klemmbacken zum 10 Schaufelrad 21 sowie ein Auslageband 22 angeordnet 
unabhangig voneinander mdglichen Halten zweier Pro- sein, wobei in Fig. 1 - der Einfachheit halber — dies 
dukte. Insbesondere besitzt die Doppelfalzklappe einen nur bei dem unteren Austragweg 18 dargestellt ist. 
zylinderfesten (Falzklappenzylinderfesten) Klemmsteg, In den Falztrichter 2 des FaJzapparats 1 lauft eine 
das heiBt, dieser Klemmsteg ist nicht beweglich, sondern Bahn 23, beispielsweise eine Papierbahn, ein, die mitteis 
ortsfest am Falzklappenzylinder angeordnet Mit der 15 des Faiztrichters 2 langsgefalzt oder mitteis der Langs- 
Vorder- beziehungsweise Ruckseite des Klemmstegs schneidvorrichtung 3 in zwei separate Bahnen (Teilbah- 
arbeitet jeweils eine Klemmbacke zusammen, urn die nen 24 und 25) aufgeteilt und auf dem Trichter aufeinan- 
beiden, vorstehend erwahnten Klemmdglichkeiten zu dergewendet wird. Aus den Teilbahnen 24 und 25 wer- 
schaffen. Tritt die eine Klemmbacke unter Zwischen- den dann Produkte, vorzugsweise Druckexemplare, 
schaltung des Produkts gegen die eine Seite des Klemm- 20 durch Abtrennung und Faizung hergestellt Hierauf 
stegs, so wird dort der Klemmsitz geschaffen; tritt die wird im nachfolgenden noch naher eingegangen. 
andere Klemmbacke gegen die andere Seite des Der Falzklappenzylinder 14 weist mindestens eine, 
Klemmstegs, so entsteht dort eine zangenartige Halte- vorzugsweise mehrere als Mehrfachklappen 26 ausge- 
emrichtung fur das weitere Produkt bildete Falzklappen 27 auf und ist auch mit ublichen, 

Das erfindungsgemaBe Verfahren besteht aus folgen- 25 einfachen Falzklappen 28 versehen. Nachfolgend wird 
den Verfahrensschritten: zunachst auf die verschiedenen Falzprodukte der Fig. 2 

Die Produkte werden zur Querfalzung von einem bis 5 eingegangen, die unter anderem mitteis des Falz- 
Falzmesser eines Falzmesserzylinders beauf schlagt und apparats 1 hersteilbar sind. 

im Falzbereich zum Halten festgeklemmt, wobei gleich- Die Fig. 2 zeigt ein zweiteiliges Falzprodukt wovon 
zeitig beim Festklemmen eine Ubergabe vom Falzmes- 30 jedes Teil eine Querfalzung 29 aufweist. Die beiden Tei- 
serzylinder zu einem Falzklappenzylinder erfolgt, und le liegen mit ihrer Querfalzung 29 deckungsgleich auf- 
wobei mindestens zwei Produkte wahrend des Falzvor- einander und sind mit einer "gemeinsamen" Langsfal- 
gangs derart zusammengefuhrt und dabei getrennt am zung 30 versehen. Das Wort "gemeinsam'' soil andeuten, 
Falzklappenzylinder derart gehalten werden, daB die in daB diese Langsfalzung 30 in einem Arbeitsgang bei 
eine gewiinschte Relativposition, insbesondere mit dek- 35 beiden Teilen gleichzeitig hergestellt worden ist 
kungsglekhen oderetwadeckungsgieichenFalzkanten Die Fig. 3 zeigt ein Falzprodukt, das ebenfalls aus 
benachbart zueinander angeordnet sind. zwei Teilen besteht, die - im Gegensatz zum Produkt 

Die Zeichnung veranschaulicht die Erfindung anhand der Fig. 2 - jedoch nicht aufeinander, sondern ineinan- 
von Ausfuhrungsbeispielen und zwar zeigt: der liegen. 

Fig. 1 eine schematische Ansicht eines Falzapparats, 40 Die Fig. 4 betrifft ein Falzprodukt aus zwei Teilen, die 

Fig. 2-5 verschiedene Produkte (FaJzprodukte), entsprechend den Teilen der Fig. 2 ausgebildet sind, je- 

Fig. 6 eine Schnittansicht eines Bereichs eines Falz- doch nicht aufeinanderliegen, sondern separate Teile 
messerzylinders und eines Bereichs eines Falzklappen- (Falzprodukte) bilden, die getrennt in den beiden zwei- 
zylinders des Falzapparats der Fig. 1 , ten Langsf alzen gef alzt wurden. 

Fig. 7 eine Darstellung gemaB Fig. 6 mit Darstellung 45 Die Fig. 5 zeigt ein auf dem Falzapparat hergestelltes 
des Falzklappenzylinders und eines Bereichs eines wei- zweiteiliges Produkt mit getrennten ersten Querfalzen 
teren Falzmesserzylinders, und gemeinsamem zweiten Querfalz. 

Fig. 8 eine Darstellung gemaB Fig. 7, jedoch in spate- Aus Fig. 6 geht der konstruktive Aufbau der ais 
rer, anderer Drehstellung der genannten Zylinder und Mehrfachklappe 26 ausgebildeten Falzklappe 27 naher 

Fig. 9 eine Schnittdarstellung im Bereich zweier Aus- 50 hervor. Die Mehrfachklappe 26 ist in einer Ausnehmung 
tragwege der Falzvorrichtung der Fig. 1 mit Darstel- 31 des Falzklappenzylinders 14 angeordnet. Sie wird im 
lung eines Bereichs des Falzklappenzylinders sowie nachfolgenden in Form einer Doppelfalzklappe 32 na- 
zweier Greiferzylinder. her beschrieben. Die Doppelfalzklappe 32 weist einen 

Die Fig. 1 zeigt - in schematischer Darstellung - relativ zum Falzklappenzylinder 14 ortsfesten, unbe- 
einen Falzapparat 1, der einen Falztrichter 2 und eine 55 weglichen Klemmsteg 33 auf, mit dessen Vorderseite 34 
mitteis einer Schere symbolisch angeordnete Langs- und mit dessen RUckseite 35 jeweils eine verschwenkbar 
schneidvorrichtung 3 aufweist Ferner sind vier Fuh- gelagerte Klemmbacke 36 beziehungsweise 37 zusam- 
rungswalzenpaare 4, 5, 6 und 7 vorgesehen, die beab- menwirkt 

standet zueinander unterhalb des Faiztrichters 2 liegen. Weist die Mehrfachklappe 26 mehr als zwei Klemm- 
Zwischen den Fuhrungswalzenpaaren 5 und 6 ist ein eo backen auf (nicht dargestellt), so sind entsprechend 
Querperforierwerk 8 angeordnet das gegebenenfalls mehrere Klemmstege mit einer entsprechenden Anzahl 
eingesetzt werden kann. Dem Fuhrungswalzenpaar 6 ist von Klemmbacken vorgesehen. Alternativ ist es auch 
eine Umlenkwalze 9 zugeordnet moglich, daB eine Klemmbacke mit dem Rucken der 

Ferner sind zwei Falzmesserzylinder 10 und 1 1 vorge- benachbarten Klemmbacke zusammenwirkt 
sehen, die jeweils mit einem Schneidzylinder 12 bezie- 65 Jede Klemmbacke 36 beziehungsweise 37 besteht aus 
hungsweise 13 zusammenwirken. Die Falzmesserzyiin- mehreren, beabstandet voneinander angeordneten, 
der 10 und 1 1 bilden ebenfalls Punkturzylinder. Ein Falz- uber die Walzenlange verteilte Klemmstege, so daB das 
klappenzyiinder 14 wirkt mit den. beiden Falzmesserzy- Produkt entlang seiner lange an mehreren Punkten ge- 
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klemmt wird 24 und ^ sondern diese bei den Bahnen verlaufen wei- 

Im nachfoigenden wird die Herstellung des Falzpro- terhin parallel zueinander, das heiBt sie liegen aufeinan- 
dukts gemaB Fig. 2 naher erlautert Die dem Falztrich- der und werden ledigiich mit nur emem Falzmesserzy- 
ter 2 zugefuhrte Bahn 23 wird mittels der Langsschneid- Under (Falzmesserzylinder 10 oder Falzmewerzyhnder 
vorrichtung 3 in die Teilbahnen 24 und 25 aufgeteilt und 5 11) bearbeitet Im nachfoigenden soli ledigiich auf den 
um 90° langs gedreht Die Teilbahn 24 wird mittels einer Falzmesserzylinder 10 eingegangen werden. 
Punkturvorrichtung vom Falzmesserzylinder 10 erfaBt Nach erfolgter Abtrennung mittels des Schneidzylm- 
und- am jeweils anderen Ende - mittels des Schneid- ders 12 gelangen die beiden ubereinanderhegenden 
zylinders 12 abgetrennt Ein so abgetrenntes Produkt 38 Stucke der Teilbahnen 24 und 25 zura Falzklappenzylin- 
(Fie. 6) befindet sich somit auf der AuBenmantelflache io der 14, indem sie mittels eines Falzmessers des Faizmes- 
des Falzmesserzylinders 10 und wird mit der Drehbewe- serzylinders 10 von einer Klemmbacke 36 beziehungs- 
gung dieses Zylinders bis in die in Fig. 6 dargestellte weise 37 der Doppelfalzklappe 32 erfaBt und festgehal- 
Position verbracht Mittig zur Vorder und Hinterkante ten werden, das heiBt, die Doppelfalzklappe 32 wird 
des Produkts 38 oder um das halbe MaB des Vor- oder nicht fur eine Doppelkiemmung genutzt, sondern wie 
Nachfalzes aus der Mitte verschoben befindet sich am 15 eine einfach Falzklappe gebraucht Die so gemeinsam 
Falzmesserzylinder 10 ein Falzmesser 39, das - sobald quergefalzten Teile werden wahlweise der oberen oder 
die Doppelfalzklappe 32 des Falzklappenzylinders 14 in der unteren Auslage mittels des Greiferzylinders 15 
gegenuberliegende Position tritt - von einer entspre- oder 16 zugefuhrt Es 1st auch denkbar, daB eine alter- 
chenden Steuereinrichtung des Falzapparates ausgelost nierende Auslage ttber beide Greiferzylmder 15 und 16 
wird das heiBt, das Falzmesser 39 driickt eine Schlaufe 20 erfolgt, was eine erhohte Geschwindigkeit zulaBt Im 
in das Produkt 38, wobei die Schlaufe in dem der Zuge der Austragung erfolgt dann erne entsprechende 
Klemmbacke 37 zugeordneten, zum Klemmsteg 33 be- Langsfalzung mit Hilfe der Langsfalzeinnchtung 19 
stehenden Klemmspalt 40 liegt Die Klemmbacke 37 und/oder 20. Bei alien hier beschriebenen Ausfiihrungs- 
schlieBt und nimmt das Produkt unter Bildung einer beispielen sind die Austragwege 17 und 18 vorzugswei- 
Ouerfalzung 29 - gemaB Fig. 7 - im Zuge der weite- 25 se als Banderstrecken ausgebildet 
ren Zylinderdrehung mit Zur Erstellung des Produkts gemaB Fig. 4 erfolgt der 

Die Teilbahn 25 wird an einer Walze des Zugwalzen- Ablauf ebenso wie bei der Erstellung des Produkts ge- 
paares 6 umgelenkt und uber die Umlenkwalze 9 ge- maB Fig. 2. ledigiich bei der Ubergabe der Produkte 38 
ftihrt sowie dem Falzmesserzylinder 11 zugeleitet Im und 38' zu den Greiferzylindern 15 und 16 sind Beson- 
Zusammenspiel mit dem Schneidzylinder 13 erfolgt ein 30 derheiten vorgesehen, die nachfolgend erlautert wer- 
entsprechender Schneidvorgang, wie dies bereits im den. 

Hinblick auf den Schneidzylinder 12 beschrieben wor- Aus der Fig. 1 1st ersichthch, daB der Greiferzylmder 
den ist Ein entsprechend abgeschnittenes Produkt 38', 15 unterschiedliche Greifer, namlich kurze Greifer 42 
das von einer Punkturvorrichtung des Falzmesserzyiin- und lange Greifer 43 aufweist Dies geht besonders 
ders 11 gehalten und mitgenommen wird, wird mittels 35 deutlich aus der Fig. 9 hervor. Mittels der langen Grei- 
eines Falzmessers 41 in einen Klemmspalt 42 in entspre- fer 43, die als normale Greifer anzusehen sind und die 
chender Drehstellung von Falzklappenzylinder 14 und auch bei dem GreiferzyUnder 16 vorhanden smd, wer- 
Falzmesserzylinder 11 im Zuge einer Schlaufenbildung den alle einzelnen Klemmbacken 36 und 37 emer Mehr- 
eingebracht und dort durch SchlieBen der Klemmbacke fachklappe 26 gehaltenen Produkte 38, 38^ erfaBt und 
36 klemmend gehalten und aufgrund der weiteren Dreh- 40 ubernommen. Kommt jedoch - gemaB Fig. 9 - der 
bewegung der Zylinder 1 1 und 14 gemaB Fig. 7 mitge- kurze Greifer 42 des Greiferzylinders 15 zum Einsatz, so 
nommen. Hierdurch wird die Querf alzung 29 am Pro- entnimmt dieser ledigiich das Produkt 38 der - in Dren- 
dukt 38' durchgefuhrt, wobei die Querfalzungen 29 der richtung gesehen - vorauseilenden Klemmbacke 36, 
Produkte 38 und 38' kantengenau - ledigiich durch den wahrend - im Zuge der weiteren Drehung - der (lan- 
schmalen Klemmsteg 33 voneinander getrennt - auf- 45 ge) Greifer 43 des Greiferzylinders 16 das Produkt 38 
einanderliegen. Es wird also gleichzeitig beim Falzvor- von der nacheilenden Klemmbacke 37 ubermmmt Auf 
gang ein Zusammenfuhren der Produkte 38 und 38' vor- diese Art und Weise ist es also moghch, die Produkte 38 
genommen. ^ 38 ' wieder zu trennen und entsprechend den Aus- 

Im Zuge des weiteren Betriebs werden die so aufein- tragwegen 17 und 18 zuzufuhren. Hierdurch entsteht - 
andergelegt gehaltenen Produkte 38 und 38' mittels ent- 50 jeweils nach Durchfuhrung der noch fehlenden Langs- 
sprechender Greifer vom Greiferzylmder 15 bezie- f alzung - das Produkt der Fig. 4. 
hungsweise 16 ubernommen. Es ist moglich, daB nur der Neben der Querfalzung 29 der Produkte 1st - gemaB 
Greiferzylmder 15 oder nur der GreiferzyUnder 16 die Fig. 1 - im Zusammenspiel von Falzklappenzylinder 14 
Obernahme vornimmt oder daB die Greiferzylmder 15 und Greiferzylmder 15 eine weitere Querfalzung mog- 
und 16 alternierend arbeiten, was den Vorteil hat, dafl 55 lien. Dies kann beispielsweise bei den Produkten gemaB 
beim folgenden Langsfalzen im zweiten LSngsfalz eine Fig. 2 und 3 durchgefuhrt werden. Eine derartige An- 
doppelt so lange Zeit zur Verfugung steht Die entspre- ordnung kann auch zum Einsatz kommen, um Delta-Fal- 
chenden Produkte werden dann mittels der Langsfalz- zungen durchzufuhren. Hierzu ist dann em entsprechen- 
einrichtung 19 oder 20 beziehungsweise den Langsfalz- der Versatz der Einnchtungen erforderlich. Um die 
einrichtung 19 und 20 langsgefalzt, das heiBt, es wird die eo zweite Querfalzung vornehmen zu kdnnen wird das ent- 
Langsfalzung 30 durchgefuhrt Das so fertiggestellte sprechende Produkt von den entsprechenden Greifern 
Produkt wird vom Schaufelrad 21 oder von den Schau- des Greiferzylinders 15 ubernommen, wobei jedoch kei- 
felradern der zweiten Langsfalze ubernommen und den ne Austragung erfolgt Vielmehr 1st am Greiferzylmder 
Auslagebandern 22 ubergeben. 15 mindestens eine Falzmesseranordnung 44 vorgese- 

Um ein Falzprodukt gemaB Fig. 3 herzustellen, wird 65 hen, die eine Schlaufe des Produkts in eine entsprechen- 
die Bahn 23 im Falztrichter 2 mittels der Langsschneid- de einfache Falzklappe 28 des Fa lzWappenzylmders 14 
vorrichtung 3 geteilt und dann aufeinandergewendet einbringt Durch SchlieBen der Falzklappe 28 wird diese 
Dann erfolgt jedoch keine Aufteilung der Einzelbahnen Schlaufe als zweite Querfalzung ausgebildet und das 
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Produkt entsprechend unter offnen der Greifer des 
Greiferzylinders 15 von dem Falzklappenzylinder 14 
mitgenommen und schlieBlich mittels des Greiferzylin- 
ders 16 ausgetragen. Hierdurch ist es moglich, Produkte 
entsprechend Fig. 5 herzusteilen. 5 

Bei der Wahl des Einsatzes eines kurzen Greifers 42 
oder eines langen Greifers 43 wird ein entsprechender 
Drehstellungsversatz zwischen dem Falzklappenzylin- 
der 14 und dem Greiferzylinder 15 vorgenommen. Auf- 
grund der Mehrfachklappe 26 sind die dort gehaltenen io 
Falze umfangseitig geringfugig versetzt Dies kdnnte zu 
einer Abweichung der Obereinanderlage der Produkte 
fuhren. Ein Ausgleich ist dadurch mGglich, daB die ent- 
sprechenden Falzmesser unterschiedlich weit in den 
Klemmspalt eindringen, wodurch eine entsprechend 15 
mehr oder weniger groBe SchJaufe gebildet wird, was 
zur Kompensation fuhrt 

Patentanspriiche 

20 

1. Verfahren zur Querfalzung von von einer Bahn, 
insbesondere von einer mittels einer Langsschneid- 
vorrichtung langsgeschnittenen Teilbahn, abge- 
trennten Produkten, vorzugsweise Druckexempla- 
ren, wobei die Produkte zur Querfalzung von ei- 25 
nem Falzmesser eines Falzmesserzylinders beauf- 
schlagt werden und eine Obergabe vom Falzmes- 
serzylinder zu einem Falzklappenzylinder erfolgt, 
dessen Falzldappen das Produkt im Falzbereich fal- 
zen und halten, dadurch gekennzeichnet, daB 30 
durch die Ausbildung mindestens einer FalzkJappe 
(27) ais Mehrfachklappe (26) mindestens zwei Pro- 
dukte (38, 38') zusammengefuhrt und am Falzklap- 
penzylinder (14) derart gehalten werden, daB sie 
getrennt voneinander mit deckungsgleichen oder 35 
fast deckungsgleichen Falzkanten benachbart 
iibereinander liegen. 

2. Falzapparat zur Querfalzung von von einer Bahn, 
insbesondere von einer mittels einer Langsschneid- 
vorrichtung langsgeschnittenen Teilbahn, abge- 40 
trennten Produkten, vorzugsweise Druckexempla- 
ren, mit mindestens einer Querfalzeinrichtung, die 
einen Falzmesserzylinder und einen Falzklappen- 
zylinder aufweist zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach Anspruch i, dadurch gekennzeichnet, daB der 45 
Falzklappenzylinder (14) mindestens eine als Mehr- 
fachklappe (26) ausgebildete Falzklappe (27) be- 
sitzt, daB die Mehrfachklappe (26) mindestens drei 
aneinandergrenzende KJemmbacken (33, 36, 37) 
zum beim Querfalzen erfolgenden zusammenfuh- 50 
renden Halten von mehreren Produkten (38, 38') 
aufweist 

3. Falzapparat nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB dem Falzklappenzylinder (14) mehre- 

re Falzmesserzylinder (10, 11) fur jeweils separate 55 
Bahnen (24, 25) zugeordnet sind. 

4. Falzapparat nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Falzmesserzylinder (10, 11) Halte- 
vorrichtungen, insbesondere Punkturvorrichtun- 
gen oder Greifer, fur die Produkte (38, 38') aufwei- 60 
sen. 

5. Falzapparat nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB dem Falzklappenzylinder (14) mehre- 
re Greiferzylinder (15, 16) fur die wahlweise m6gli- 
che Zuleitung der Produkte (38, 38') zu unterschied- & 
lichen Austragwegen (17, 18) zugeordnet sind. 

6. Falzapparat nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB mindestens einer der Greiferzylinder 
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(15, 16) eine Falzmesseranordnung (44) aufweist, 
die mit dem Falzklappenzylinder (14) zusammen- 
wirkt 

7. Falzapparat nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB mindestens einem der Austragwege 
(17, 18) eine Langsfalzeinrichtung (19, 20) zugeord- 
net ist 

8. Falzapparat nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB mindestens einer der Greiferzylinder 
(15, 16) derart ausgebildete Greifer (42, 43) auf- 
weist, daB diese nur mit einer, insbesondere — in 
Drehrichtung des Faizklappenzylinders gesehen — 
voreilenden Klemmbacke (36) oder einigen der 
KJemmbacken der Mehrfachklappe (26) zusam- 
menwirkt 

9. Falzapparat nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Mehrfachklappe (26) als Doppei- 
falzklappe (32) ausgebildet ist 

10. Falzapparat nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Doppelfalzklappe (32) einen zylin- 
derfesten Klemmsteg (33) aufweist, mit dessen Vor- 
der- und Ruckseite (34,35) jeweils eine Klemmbak- 
ke (36, 37) zusammenwirkt 
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